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(54) Sadrova forma pro tvarovani keramickych vyrobkd, zejména z porcelédnu, a zpised jeji

vyroby

Vynslez se tykad sadrové formy pro tvarovani keramickfch vyrebkd, zejména z porcelédnu,
a zpisobu jeji vyroby. » '

Pro piipravu stifepu z porceldnu nebo keramiky se pouZiva sddrovych forem., Zpiisob vyro-
by keramického nebo porcelanového stifepu vyzaduje Fadu sleZitych mechanickych operaci za
téelem dpravy povrchu pomoci kovovych pomiicek, at se tyto tpravy provadi ruiné nebo na
stroji. Pfi tomto formovani stfepu dochdz{i k zna&nému mechanickému naméhani sddrové formy.
Pfedeviim dochizi k namahdni na hrandch sddrové formy, resp. vylisech, pokud je stiep vy-
zdoben timto dekorem. Tento postup mechanického formovini keramické nebo porcelinové hmety
do sédrové:formy se pouziva prakticky pro v§robu viech druhdi keramickyoch a porcelénovych
vyrobkﬁ.

Tyto sédrové formy maji pochopitelnd omezenou Zivotnost. Podet vyrobkd, které pomocf
s4ddrové formy je moZno vyrobit, se pohybuje kolem 40 aZz 120 kusi. Podet vyrobkldl zavisi na
kvalité pouzitého materidlu pro pfipravu s4drové formy, tj. na velikosti zrna sadry, a na
tyaru pozadovaného vyrobku, Piiprava saddrovych forem je pomérné ndkladnd, a to jak z hle-
diska materidlového, tak i z hlediska pracovnich sil. Je proto pochopitelné, 2e vyrobci se
snazi prodloufit Zivotnost tdchto sadrovych forem. Jednou z cest Jje neustald kontrola
(zv145t8é pii strojové velkovyrobd) mechanickych &dsti strojovéhe zafizeni tak, aby tlaky ﬁa

sédrovou formu a formovaci sily byly na optimélnich hodnotdch. Timto postupem lze prodlou-
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%it Zivotnost sédrovych forem zhruba o jednu ti¥etinu, avdak dodatedné ndklady na neustélou
kontrolu strojové linky tento ekonomicky efekt sniZuji. V Zddném pripad® viSak nelze témito
opatfenimi pfekroéit'hranici 150 aZ 160 vylisk§ u jedné rozmnoiovaci sadrové formy. Pfiéina
tohoto liuitu Zivotnosti spodivd ve fyzikélné-chemické interakci keramické, resp. porcelé-
nové hmety ve funk&nich plochdch séddrové formy. Doohdzi totii k'pronikéni Jjeanych zrn
porcelénové.h-oty do pord sédrové formy a tim ie sniZuje jejf schopnost odnimat keramické~
mu, resp. porcelédnovému stfepu vodu. Tato skutelnost se projevi ve zvySené adhezi stfepu

k sddrové formé a zpisobuje potiZe pfi jeho vyjimani pfed dals{ operaci. Kromé mechanické-
ho uépavéni pordl pisobi hmota stiepu na sadrovou formu i chemicky, V povrchové vrstvd do-
chézi k chemické reakci a tim k vytvotfeni nového materidlu na povrchu formy, kter& mé opét

Jinou adhezi ke stfepu neZ plivodni séddrovd forma. Pro tyto fyzikélné-chaﬁické pridiny inter-

. akce nelze Zivotnost sddrové formy vyznamné zvySit, Hlavni priéina mechanického opotiebové-

vani povrchu formy spolivd v tom, Ze povroh sddrové formy je stdle nasékly vodou a v tomto
stavu m4 niZ8i mechanickou p?vnost a je snadno obruSovidn keramickym, rosp._porcelénovfn
stiepem.

Existuje rada zpisobl, jak chrénit povrchvsadrnvé formy tak, aby nedochédzelo k zane-
Seni pord, resp. potladen{ povrchovych reakei a omﬁzeni mechanického opotfebovavani. Pro
dany Gdel jsou vdak prfijatelné pouzy ty, které prakticky nezménf{ fyzikdlné&-chemické vliast-
nosti sadrové formy, predevdim jejiho povrchu., Ke zpeévnéni povrchu sédrovych forem bylo
pouzito napriklad smési fosforeénanu védpenatého s fluoridem vdpenatym, kterfy se ve formé
suspenze nands{ na povrch sadrové formy a tim vytvoi{ mezivrstvu se separadnimi u&inky.
S podobnym efektem lze ddle pouZzit napiiklad kyslidnik hlinity, a to v pevné formé, nebo
v suspenzi, resp. ve smési s kysliénikem kifemilitym. VS8echny tyto postupy vSak vedou k vy-

- tvoteni povrchové vratvy, kteréd sice zvysuje Zivotnost sadrovych forem, av8ak na druhé

strané nevhodnym zpisobem méni vlastnosti sadrové formy. Napfiklad pii pouZivani tuhych
materidld dochdz{ velmi fasto k vytvoifeni nehomogenniho povrchu, ktery se kopiruje na vy-
robek a u materidld nandsenych v suspenzi se zpravidla nevytvoli naprosto hladky a rovno-
mérny povrch. Soudasnd piitom doch4z{ k zaplnéni fady pord sddrové formy, takie adheze
stiepu v sAdrové formé nenf rovnomérnéd a zplsobuje radu komplikaci pii vyjiméni stiepu

z formy.

Uvedené nedostatky odstr&ﬂujo sddrovd forma pro tvarovédn{ keramick§ch vyrobkid, zejmé-
na z porcelédnu, a zpisob jeji v¥roby podle vyndlezu. Jeho podatata spodivd v tom, Ze sadro-
vé forma pro tvarovani keramickjch vyrobkl, zejména z porceldnu, obsahuje alespon na funk-
énich plochiach polymerni latku s vyhodou organokfemiditou pryskyfici, polymery metakryléatd,
akrylatd a styreni nebo jeji kopolymery. Organokiemilitou pryskyfici miZe s vyhodou byt po-
lymetylfenylsilikonovéd pryskyrice, u niZ pomér fenylu a metylu ku kfemfku &inf 1,2 aZ 2 a
pomér fenylu ku metylu &inf 0,5 aZ 1. Kopolymerem organokiemidité pryskyiipo miZe s vfho-
dou bjt terpolymer 2-etylhexylakryldtu, styrenu a kyseliny akrylové v hmotnostnim poméru
0,5 az 1 a 1 aZ 5 % kyseliny akrylové vztaZeno na kopolymer. Polymerni litka miZe obsahevat
0,1 a2 50 ¥ hmotnosti plniva, s vfhodou kaolinu, kysliéniku titanifitého, kyslidniku kfemi-
¢itého, siranu barnatého a kysliéniku zine&natého. Pplinorni ldtka se nan&8{ na funkéni

‘povrch formy jako roztek v orgahickén ronguitédle nebo jako vedni disperze. Polymetylfe-
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lnylsilikonova pryskyfice se nand$i na funk&ni povrch formy v roztoku organického rezpous-
‘48dla s vfhodou toluenu pii hmotnostnim ebsahu pryskytice 5 aZ 75 dild, kter§ ddle ebsa-
huje 2 a% 25 dild octanu butylnatéhe, 1 a% 5 aild polydinetylsiioxanu o polymeraénim stup-
ni 5 a% 10 a 1 az 5 dild naftenﬁtu kobaltnatého jako katalyzétoru. Polymerni latku je také
moZno vpravit do hmoty pro vyrobu formy béheu Jjeji piipravy.

V§hodou sidrové formy pro tvarovani keramickych Qirobkﬁ. zejména porcelinu, podle vy-
nélezu je, Ze vrstva polymerni latky je vibornym separitorem stfepu od povrchu formy a zé-
roven umoiiuje difuzi potfebného mnoistvi vody ze stiepu do formy. Daldi vyhodou je, Ze
polymerni latka soudasnd astednd hydrofobizuje povrch sidrové formy a omezuje jeho nasé-
kavost vodou a tim zlepSuje jeji mechanické vlastnosti.

Sadrova ferma pro tvarovani porcelénovych pfedmétd a zplisob jeji vyroby jsou bliZe ob-
jasnény v nasledujicich pfikladech. VSechny dily a % uvedené v piikladech pfedstavuji slo-
7eni hmotnostni.

Priklad 1.

Funkéni plochy vysudené sidrové formy na vyrobu Salkového stfepu byly nalakovdny roztokem
sestavajicim z 40 dild polyfenylmetylsilikonové pryskyfice, u které pomér fenylu a metylu
ku kifemiku je 1,5 a pomér fenylu ku metylu ¢inil 0,72, 38 d{ld xylenu, 20 dild octanu bu-
tylnatého, 1 dil silikonového oleje a 1 dil katalyzatoru, tj. naftendtu kobaltnatého. Roz-
tok byl nand$en na povrch formy za pouziti tlakového stiikaciho zarfzeni. Po zaschnuti{ by-
la forma pouiita k vjrobé £dlkového stfepu ma strojové lince. Na takto upravené formé bylo
v priméru vyrobeno 720 kusi stiepd. ‘

Priklad 2.

Na funkéni plochy vysusené sidrové formy byla nanesena vrstva vodné disperze obsahujici 40
dilé kopolymeru metylmetakrylédtu a etylmetakryldtu v poméru 1 : 1,5 a 60 dila vody; Po za~
schnut{ bylo ve formé& vyrobeno primérné 470 84lkovych stiepl.

Priklad 3.

Sidrovd forma na vyrobu §dlkovych stiepi byla na funkénich plochich oSetfena roztokem obsa-
hujicim 40 dild polystyrenu a 60 di1d toluenu. Po zaschnuti nanesené vrstvy bylo ve formé
vyrobeno v priméru 530 salkovych stiepi.

Pfiklad 4.

Vysu$end sédrovd forma byla osetifena na fﬁnkénich plochdch roztokem vodné disperze sestéiva-
jicim ze 40 dild terpolymeru, tj. 2-etylhexylakryldtu, styrenu a kyseliny akrylové pii po-
méru akrylétu a styrenu 1 : 1 a celkovém obsahu kyseliny akrylové 1,5 %, vztaZeno na hmot-
nest terpolymeru, a 60 dild vody. Po zaschnuti nanesené vrstvy bylo na formé vyrobeno

v priméru 435 kusd talifovych stiept.

Piiklad 5.

Vysudena sédrovéd forma na tvarovani Salkovych stiepl byla natfena roztokem obsahujicim 40
d{1d polymetylmetakrylatu a 60 dild chloroformu, Po zaschnuti nanesené vrstvy polymeru by-
la f‘rma poutita na strojové lince k vyrobé 610 kusi §alkovych stiepii.

Péiklad 6. ‘

Hotov4d s&drovd forma na vyrobu talifovych stfepl byla na funkénich plochich natfena suspen-
'z sestavajici ze 40 dild polymetylfenylsilikonové pryskyfice o poméru fenylu a metylu k;
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kFemiku 1;4 a poméru fenylu ku metylu 0,70, 10 dild jemnd wmletéhe a vysu¥eného kaolinu,

38 dild xylenu, 10 dild ectanu butylnatého, 1 dil silikonovéhe oleje a 1 dfl katalyzétoru,
tj. naftendtu kebaltnatého. Pe zaschnut{ nanesené vrstvy byla forma pouita k vyrobd tali-
fovych stfepd a v priméru na 1 formé bylo vyrobeno 520 kusi.

PFiklad 7. | |

332 g s&dry bylo zamichéno s vodou spolu s 132 ml vedné disperze sestévajic{ z 50 % terpo-
lymeru, tj. 2-etylhexylakryldtu, styrenu a kyseliny akrylovéva 50 % vody. Vedy bylo celkem
pfiddno takové mnoZstvi, aby vznikla vhodnd tekutéd konsistence sadry, kters byla nalita do
kovové matelini formy, resp. do matrice a po zaschnutf{ v kevové matrici byla sadrovéd forma
vyjmuta a ponechdna k vysudeni. V takto pfipravené sadrové formd bylo na strojové lince vy-
robene 432 kusi #dlkovych stiepd.

PREDMET VYNALEZU

1. Sadrovd forma pro tvarovéin{ kera-ickych\vyrobkﬁ. zejména z porcelénu, vyznadujici se
tim, %e obsahuje alespon na funkénich plochédch polymerni l4tku s vfhodou organokfemili-
tou pryskyfici, polymery metakrylati, akryldtd a styrenu nebo Jeji kepolymery.

2. Sadrové forma podle bodu 1 vyznalujici se tim, Ze polymernf latkou je polymetylfenylsi-
likonovéd pryskyifice, u niZ pomér fenylu a metylu ku kfemiﬁu ¢inf 1,2 aZz 2 a pomér feny-
lu k metylu &ini 0,5 az 1.

3. Séadrové forma podle bodu 1 vyznadujici se tim, Ze polymerni latkou je terpolymer
2-etylhexylakryldtu, styrenu a kyseliny akrylové o hmotnestnim poméru akrylitu a styre~
nu 0.5 az 1 : 1 a o obsahu kyseliny akrylové 1 aZ 5 %, vztaieno na hmotnost terpolymeru.

4. S&drové forma podle bodil 1 a 2 vyznadujici se tim, Ze polymerni Latky ebsahuji od 0,1
aZ 50 % hmotnosti plniva s vyhodou kaolinu, kysliéniku titaniéitéhe, kysliéniku kiemi-
¢itéhe, siranu bornatého a kysliiniku zineé&natéhe. ,

5. Zpidsob vyroby sddrové foramy podle bodd 1, 2 a 3 vyznadujici{ se tim, Ze se polymerni l4t-
ka nanddi na funkéni povrch formy jako roztok v organickém rozpoustédle nebo Jake vodné
disperze.

6. Zpisob vyroby sidrové forny podle bodd 1.a 3 vyznadujici se tim, Ze se polynernivlétka
do hmoty pro vyrobu formy vpravi bdhem jeji pfipravy ve formé vodné disperze.

7. Zplisob vyroby sadrové formy podle bodd 1, 2 a 4 vyznadujici{ se tim, Ze polymetylfenyl-
silikonovd pryskyfice se nand%{ na funkéni povrch formy v roztoku organického roz-
poustédla s vyhodou toluenu pii hmotnostnim obsahu pryskyrice 5 a% 75 d{1d, ktery déle
ebsahuje 2 aZ 25 dfl1d ectanu butylnatého, 1 ai 5 dild polydimetylsiloxanu e polyme-
raénim stupni 5 aZ 10 a 1 aZ 5 dild naftendtu kobaltnatéhe jako katalyzdtoru.
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